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INTRODUCCION
Los a c r i l a t o s ,  son aún las  res inas  más populares 
en l a  terminación de cueros, y e l  e t i l  a c r i l a t o  es l a  "base 
p r in c ip a l  de muchos de los  copolímeros d ispon ib les  en e l  co_ 
m erc io .
El butadieno copol imerizado con m et i l  meta a c r i l a  
to es t i reno  o a c r i l o n i t r i l o , o f r e c e  s e r i e s  de res inas  econó^ 
micas con algunas venta jas  sobre los  a c r i l a t o s ,  pero tam -  
b ien con l a  desventa ja  de pos ib les  ox idac iones  durante e l  
envej ecimi en to .
Además, estas res inas  son mezcladas con proporcio_ 
nes v a r ia b l e s  de caseína para obtener  de es ta  forma acaba -  
dos que con f ie ran  a l  cuero propiedades p a r t i c u la r e s .
En un t raba jo  p rev io  ( l ) ,  se in v e s t i g ó  un rango 
completo de formulaciones sobre cueros co r reg id os ,  que varia_ 
ban desde 100% de r es in a  a 100% de caseína,  mientras que en 
un segundo t raba jo  ( 2) ,  se examinaron dos r e la c io n es  de r e -  
s ina/pro te ína  ( l 8 : l  y l , 8 : l ) .
En nuestro traba jo  prev io  ( ó ) >  no se pudo c ó r r e l a  
c ionar  e l  po rcen ta je  de deformación permanente obtenido en 
l a  operac ión de premoldeado, con l a  permeabi l idad a l  vapor 
de agua de l  cuero terminado, y es por e l l o  que se examina — 
ron nuevamente estas propiedades con e l  ob je to  de e s ta b le c e r  
s i  la s  ad ic iones  de caseína se comportan en forma s im i l a r  
con los  dos t ip o s  de r es in a  en es tud io ,  y s i  l a  case ína con­
f i e r e  alguna mejora a l a  permeabil idad a l  vapor  de agua de l  
cuero•
Se d ec id ió  también, c on t ro la r  l a  f i rm eza  de l a  
f l o r  de lo s  cueros luego de l a  operac ión de premoldeado, da­
do l a  no tab le  r e t en c ión  de l  v a l o r  o r i g i n a l  exh ib ida por aque 
l í o s  cueros que habían sido impregnados antes de su termina­
c ión (3 )  •
El estudio de lo s  métodos de a p l i c a c ió n  de l  acaba­
do, se l im i t ó  a l a  t r a d i c i o n a l  f e l p a  y s o p le t e  f r e n t e  a l a  
exc lu s iva  a p l i c a c ió n  a so p le t e  o mediante p i s t o l a  s in  a i r e  
comprimido ( a i r l e s s  spray g u n ) .
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DETALLES EXPERIMENTALES
CD -  METODOS DE APLICACION:
( i )  Mediante f e lp a  y soplete  de a i re  comprimido (en 
adelante, P+S).
c, Mediante sop le te  de a i re  comprimido, (en adelari
te S) .
d, Mediante sop lete  de y sin a i r e  comprimido, (en 
adelante S+A).
cd, Mediante s o p le t e  s in  a i r e  comprimido, (en ade- 
l an te  A ) .
E -  RESINAS:
( i )  A c r í l i c a .
e, Butadieno a c r i l o n i t r i l o / c l o r u r o  de p o l i v i l i d e -  
no (en  ade lan te ,  Butadieno/PVdC) .
F -  IMPREGNACION:
( i ) ,  Sin impregnación.
f ,  21f g/m , F i l l e r  M.S. ( r e s in a  a c r í l i c a  d i l u i ­
da en s o lv en te  y agua, 1 : 1 : 1 . ) .
b) TRATAMIENTO ESTADISTICO:
A f i n  de poder r e a l i z a r  e l  estudio de lo s  f a c t o ­
res mencionados se u t i l i z ó  un diseño f a c t o r i a l  completo, 
r e p l i c a d o ,  con con trastes  de d e f i n i c i ó n  ABCDEF. Este d_i_ 
seño posee 30 grados de l i b e r t a d ,  que l e  c on f i e r en  un e- 
levado grado de s e n s ib i l i d a d  a la s  pruebas de s i g n i f i c a ­
c ión entre  las  medias de e f e c to s  correspondientes  a l o s  
f a c t o r e s  p r in c ip a l e s  e in t e r a c c io n es .
Se u t i l i z a r o n  64 muestras de cueros que fueron 
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a) FACTORES Y SUS NIVELES:
AB -  RELACION RESINA/CASEINA:
d is t r ib u id a s  en cuatro bloques de 16 cada uno, y lo s  ge­
neradores in t e racc ion es  confundidos con bloques corres  -  
pendieron a ACDE y ABDF.
c) DESARROLLO DEL TRABAJO:
Se cortaron dos chapas de cuero curt ido  a l  cromo 
en azu l ,  f l o r  entera,  en dos grupos de 32 p iezas  cada u- 
no .
Las 64 muestras de cuero se neu t ra l i z a ro n  con 1,5 
% de b icarbonato de sod io ,  y luego r e c u r t i e r o n  con 5Í° de 
ex trac to  de mimosa s u l f i t a d o ,  por espacio de dos horas a 
65°C. La nu t r i c ión  se e fectuó con 4% y 2^ . de a c e i t e  de 
esperma su l fa tado  y crudo respect ivamente ,  durante 1 ho­
ra a 60°C, luego se adic ionó ácido fó rm ico ,  para l l e v a r  
e l  pH f i n a l  de l  baño a 3,5*
Una vez escurr idos  los  cueros se secaron a l  vac ío  
en un equipo experimental por espacio de 14 minutos, a 
85°C y 40mm. de mercurio de p res ión ,  s in  ninguna contra­
pres ión  de l  lado carne.
Una vez secos ,  l o s  cueros fueron acondicionados 
24 horas y luego pal izonados y co r reg idos  parcia lmente 
con papel esmeril  de grano 320.
La impregnación se r e a l i z ó  de acuerdo a lo  que se 
in d ic a  en f a c t o r  F, ap l icándose l a  so luc ión  de r es in a  a- 
c r í l i c a  mediante f e l p a ,  a razón de 215 g/m , y una vez 
secos ,  fueron o t r a  vez suavemente cor reg idos  con papel  
esmeril  de grano 400»
Poster iormente  lo s  cueros fueron ordenados en 8 
grupos de 8 muestras cada uno, a f i n  de ser  terminados 
según lo  e spec i f i cado  para lo s  f a c t o r e s  AB, CD y E.
La operac ión  de terminación se r e a l i z ó  de manera 
que todas las  muestras r e c ib i e ra n  l a  misma cant idad to -  
t a l  de pigmento.
Los cueros acabados con las  dos formulaciones de 
mayor contenido de caseína,  fueron f i j a d o s  mediante l a  _a 
p l i c a c i ó n  a so p le t e  de una solucidfn conteniendo 10^ de 
formaldehido y luego secados durante 30 minutos a 60°C en
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una es tu fa  cuya atm osfera estaba saturada con form alde- 
hido , siendo planchados a 85°C y 23 kg/cm^ de p res ión .
A qu e llo s  terminados con las  form ulaciones de a l ­
to contenido de r e s in a ,  se plancharon d irectam ente  a 65o 
C y 15,5 kg/cm de p res ión .
EL EFECTO LE LOS PRINCIPALES FACTORES SOBRE LAS PROPIELALES 
DEL CUERO TERMINADO
RELACION RESINA/CASEINA
La ta b la  I  exhibe un resumen de la s  pos ic ion es  o ] d 
ten idas por cada r e la c ió n  para cada una de la s  propied_a 
des examinadas.
T A B L A  I
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PROPIEDAD EXAMINADA RELACION RESINA/CASEINA
11.8:1 5.7:1 3 .3:1 1.8 :1
Cubrimi ento 1 2 3 4
Blancura 2 3 1 3
B r i l l o 2 1 3 4
R e s is ten c ia  a l p lega ­
do a ba ja  temperatura. 1 2 3 4
R es is te n c ia  a l  f r o t e  
seco 4 3 2 1
R e s is ten c ia  a l f r o t e  
húmedo 1 2 3 4
Adhesión húmedo 2 4 1 3
Perm eab ilidad  a l va -  
por de agua 3 4 1 2
Ío deformación perma -  
nent e 1 2 3 4
Daño luego premoldea­
do 1 2 3 4
R e s is ten c ia  a l a  f l e ­
xión 1 2 3 4
Dentro de lo s  l ím i t e s  estudiados,  l a  proporción 
res ina/case ína  no tuvo e f ec to  sobre l a  f i rm eza  de l  cuero.  
Esto confirma un t raba jo  p rev io  ( l )  en e l  cual se es tab le  -  
c ió  que se puede ad ic ionar  caseína convenientemente p l a s t i -  
f i c a d a  a emulsiones de r es ina  s in  a f e c t a r  d icha propiedad.
La capacidad de cubrimiento de l o s  d i s t in t o s  aca­
bados se v io  a fec tada  negativamente cuando lo s  mismos cont_e 
nían grandes cant idades de case ína,  aunque l a  "b lancura"  o -  
torgada a l  cuero fue s im i la r  para todas laá  r e la c io n es  estu 
d iadas .
Asimismo, e l  b r i l l o  obtenido con l a  r es in a  a c r í l i _  
ca disminuyó considerablemente para las  formulaciones de al_ 
to contenido de caseína.
La r e s i s t e n c i a  a l a  f l e x i ó n  y a l  plegado a ba ja  
temperatura, han sido las  propiedades más a fec tadas  por adi_ 
c iones elevadas de caseína y las  r e la c io n es  res ina/case ína  
3.3:1 y 1 .8 :1 ,  deben, bajo es te  punto de v i s t a  ser  conside­
radas como in r ? . t i s f a c t o r i a s , y se recomienda un acabado to ­
talmente r e s ín i c o  para l o g r a r  adecuada f l e x i b i l i d a d  tanto a 
temperatura ambiente como a bajas temperaturas.
El porcen ta je  de deformación permanente se v io  d_e 
t e r io ra d o  en e l  caso de formumaciones de e levado contenido 
de case ína,  pero no lo  s u f i c i e n t e  como para l l e g a r  a ser  un 
s e r i o  problema.
En cuanto a l a  permeabil idad a l  vapor de agua, e l  
e f e c to  de ex tra  caseína fue lamentablemente pequeño a l  ni -  
v e l  de cant idad t o t a l  de acabado empleado, y por lo  tan to ,  
e l  único camino para r e ten e r  l a  buena permeabi l idad o r i g i  -  
nal de l  cuero, es a p l i c a r  una cant idad mínima de acabado 
compatib le  con un razonable  cubrimiento .
El e f e c to  de las  d i s t in t a s  formulaciones sobre l a  
r e s i s t e n c i a  a l  f ro tam ien to ,  se manifestó de acuerdo a lo  es_ 
perado. Extra caseína disminuyó l a  r e s i s t e n c i a  a l  frotamien_ 
to húmedo y  aumentó l a  r e s i s t e n c i a  a l  f r o t e  seco,  pero como 
se informó nreviamente, l a  r e s i s t e n c i a  en húmedo se ve prin. 
c ipalmente disminuida con l a  r e l a c i ó n  res ina/case ína  5 «7 : 1 > 
mientras que a l  f r o t e  seco solamente se torna adecuada para 
l a  r es in a  a c r í l i c a ,  r e l a c i ó n  3 * 3 . :1> mientras que e l  n i v e l
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más elevado de case ína no l l e g a  aún a ser  s u f i c i e n t e  para 
l a  "buladiénica.
METODO DE APLICACION
El método de a p l i c a c ió n  demostró nuevamente eje_r 
cer  un r o l  predominante sobre las  c a r a c t e r í s t i c a s  de l  cue~ 
ro terminado.
La Tabla  I I  cont iene  un sumario de l a  ub icac ión  
lograda por cada método f r e n t e  a la s  propiedades ensayadas.
T A B L A  I I
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Con l a  a p l i c a c ió n  mediante f e l p a  y s o p le t e  se ve 
r i f i c ó  e l  cubrimiento y l a  "b lancura"  más pobre, mientras
PROPIEDAD METODO DE APLICACION
FELPA + 
SOPLETE
SOPLETE SOPLETE +
AIRLESS
SPRAY
AIRLESS
SPRAY
Cubrimi ento 3 2 1 1
Blancura 3 2 1 1
B r i l l o
R es is t en c ia  fro_
4 3 2 1
te  seco
R es is ten c ia  fro_
2 1 3 4
te  húmedo 
Adhesión en hú-
4 3 2 1
medo
Permeabil idad al
2 4 3 1
vapor de agua 
R es is t en c ia  a l
1 2 3 4
ca lo r
R es is t en c ia  a
3 3 2 1
l a  f l e x i ó n 1 2 3 4
la s  d i f e r e n c ia s  entre e l  s o p le t e  común y e l  a i r l e s s  fueron 
pequeñas.
La adhesión de l a  p e l í c u l a  en huméelo fue  en gene­
r a l  s a t i s f a c t o r i a ,  pero l a  p i s t o l a  a i r l e s s  dió resu l tados  
e levados y cons is ten tes  con todas la.s formulac iones ,  mi en -  
t ras  que l a  p i s t o l a  común exhibió con una de las  formulacio_ 
nes una pobre adhesión entre  capas.
La permeabil idad al vapor de agua fue l igeramente  
mayor en aque l los  cueros terminados mediante f e l p a  y  sop le ­
t e .
La operac ión de premoldeado no se v i o  a fec tada  s i g  
n i f i c a t i v a m en te  por l a  a p l i c a c ió n ,  pero en cambio, lo s  cue -  
ros terminados con s o p le te  a i r l e s s  exh ib ie ron  pobre r es is te r i  
c i a  a l a  f l e x i ó n .
RESINAS
La formulación a c r í l i c a  c o n f i r i ó  a l  cuero mayor 
blancura,  r e s i s t e n c i a  a l  f ro tam iento  húmedo y  seco,  permeabi_ 
l i d a d  a l  vapor de agua, f l e x i b i l i d a d  y  una l i g e r a  mejora en 
adhesión y r e s i s t e n c i a  a l  c a lo r .
A su vez ,  l a  r es in a  butad ien ica  mejoró l a  r e s i s t e n  
c i a  a l  plegado a ba ja  temperatura y  en menor extensión a l  bri^ 
l i o .
Es probable que una r e l a c i ó n  butadieno a c loruro  de 
p o l i v i l i d e n o  l igeramente  menor podr ía  haber mejorado e l  n i v e l  
de r e s i s t e n c i a  a l  f ro tam ien to ,  s in  necesidad de empeorar l a  
f l e x i b i l i d a d  de l a  p e l í c u l a .
IMPREGNACION
La impregnación de l  cuero p re v ia  a su terminación,  
mejoró notablemente su f i rm eza  y su rasgo p r in c ip a l  fue nueva 
mente que los  cueros r e tu v ie ron  esta  mejora luego de la s  ope—
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rac iones  de terminación y premoldeado, aunque a expensas de 
una l i g e r a  disminución en e l  porcen ta je  de deformación per­
manente .
Asimismo, redujo l a  absorc ión de agua, " b r i l l o ,  re  
s i s t e n c i a  a l  f ro tam iento  húmedo y seco,  y l a  f l e x i b i l i d a d  
de l  f i lm  de acabado, pero no se v e r i f i c ó  en es te  t raba jo  
que a f e c ta r a  l a  adhesión, cubrimiento y permeabil idad a l  va 
por de agua.
CONCLUSIONES
Si se e fec túa  un balance g en e ra l ,  se v e r i f i c a  que 
l a  ad ic ión  de ex t ra  case ína no es deseab le .
La pronunciada disminución en f l e x i b i l i d a d ,  l a  po_ 
bre r e s i s t e n c i a  a bajas temperaturas y l a  reducción en l a  
r e s i s t e n c i a  a l  f ro tam iento  húmedo, no están compensadas por 
e l  incremento logrado en r e s i s t e n c i a  a l  f r o t e  seco y  permea 
b i l i d a d  a l  vapor de agua.
La r es in a  butadieno/PVdC fue algo más s en s ib le  a 
las  ad ic iones  de caseína que l a  a c r í l i c a .
La permeabil idad a l  vapor de agua fue  en genera l  
pobre y l a  a p l i c a c ió n  de l  acabado mediante a i r l e s s  spray y 
l a  r es in a  bu tad ién ica ,  acentuaron esta  ba ja  permeabi l idad.
Aún permanece s in  r e s o l v e r  e l  problema de a lcan­
zar buen cubrimiento junto a una.adecuada f l e x i b i l i d a d  y 
permeabil idad a l  vapor de agua.
Se puede l o g r a r  cubrimiento y f l e x i b i l i d a d  usan­
do una res in a  blanda y un mínimo de case ína ,  pero l a  permea 
b i l i d a d  a l  vapor de agua r e s u l t a r í a  muy ba ja .
La operac ión de premoldeado no ha arro jado  mayo­
res problemas. La disminución en break y l a  tendencia  a au 
mentar l a  formación de p l ie gues  en l a  p e l í c u l a  de acabado 
pueden ser ev i tadas  por impregnación de lo s  cueros, y e l  
po rcen ta je  de deformación permanente exhibido por estos  cue 
ros impregnados, s i  b ien es un 10% de menor que la s  no im -
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pregnados, es aún adecuado de l  punto de v i s t a  de r e ten c ión  
de forma»
Otro t raba jo  efectuado en es te  l a b o r a to r i o  ha de_ 
mostrado que los  impregnantes p o l iu re tán ico s  pueden con fe ­
r i r  a l  cuero una perfomance en e l  premoldeado s im i l a r  a 
los  impregnantes a c r í l i c o s .
Sin embargo, aún queda por cumplir un r e q u i s i t o  
p r e v io ,  para que l a  impregnación c o n f i e r a  a l  cuero es ta  ca 
pacidad de re tenc ión  de su f i rm eza  o r i g i n a l ,  y es que e l  
break o r i g i n a l  de l  cuero debe ser  de moderado a bueno, de 
o t r a  manera, l a  impregnación só lo  acentuará l a  pobreza o r i  
g in a l  de dicho break.
Finalmente , l a  f l e x i b i l i d a d  o r i g i n a l  de l  acabado 
se ve l igeramente  disminuida luego de l  premoldeado, pero 
no e x i s t e  s u f i c i e n t e  ev idenc ia  de que esto ocurra también 
con las  técn icas  actualmente en p rá c t i c a .
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